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(54) Verfahren zur Herstellung eines Stutzens 

(57) Bel einem Verfahren zur Herstellung eines 
Stutzens aus unterschiedlichen Teilen (1 , 2, 3) zunn Ver- 
binden einer Fluidleitung (4) mit einer Offnung (5) eines 
Bauteils(6), das thennoplastischen Kunststoff aufweist, 
warden ein erster (1), zweiter (2) und dritter Tail (3) des 
Stutzens aus jeweiis im wesentlichen thermoplasti- 
schem Kunststoff geformt und dabei der zwalte und 
dritte Teil verschweiBt. Der erste (1) und der zweite Tail 
(2) warden miteinanderfluiddicht verbunden. Das Mate- 
rial des dritten Tails (3) wird so gewShlt, daB es auch m'rt 
dem Material des Bauteils (6) eine SchweiBvefbindung 
eingeht. Urn hierbei die Herstellung zu vereintachen, 
werden der erste (1) und zweite Teil (2) des Stutzens 
auBerhalb eines Fonnwerkzeugs nniteinander verbun- 
den. Dies ermogllcht es, die Fonn des ersten Teils (1) 
unterschiediich zu w^hlen und nurfur diesen Teil jeweiis 
ein eigenes Formwerkzeug herzustellen, das Form- 
werkzeug fur den zweiten und dritten Teil (2, 3) jedoch 
gleichbleibend auszubilden, soweit diese Telle (2, 3) 
unabhangig von der Fomn des ersten Teils stets die glei- 
che Fomi aufwelsen. Der Stutzen kann audi aus nur 
einem Teil (1) mitwenigstens einer inneren Schicht (1a) 
und wenigstens einer Zwischenschicht (lb) im Sand- 
wicli- Oder Gegentakt-SpritzguBverfahren hergestellt 
werden. 
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Beschrelbung 

[0001] Die Erfindung bezleht sich auf Vertahren zur 
Herstellung elnes Stutzens aus unterschiedlichen Tei- 
len zum Verbinden einer Fluidleitung mit elner Offnung 
eines Bauteiis, das thermopiastischen Kunststoff auf- 
weist, wobei ein erster Teil des Stutzens aus im wesent- 
lichen themnoplastischem Kunststoff gefonnt wird; 
wobei ein zweiter Teil und ein dritter Teil des Stutzens 
aus Jewells im wesentlichen themnoplastischem Kunst- 
stoff gefomnt und dabei mlteinander verschweiBt war- 
den, wobei der erste Teil und der zweite Teil mlteinander 
fluiddicht verbunden warden und wobei das Material 
des dritten Tells so gewShlt wird, daB es auch mtt dem 
Material des Bautells eine SchweiBverbindung eingeht. 
[0002] Ferner bezleht sich die Erfindung auf ein 
V rfahren zur Herstellung eines Stutzens aus im 
wesentlichen thermoplastischem Kunststoff zum Ver- 
binden einer Fluidleitung mit einer Offnung eines Bau- 
teils, das thermopiastischen Kunststoff aufweist 
[0003] Bel einem bekannten Verfahren der zuerst 
erwahnten Art, das aus der deutschen Patentschrift DE 
195 35 413 CI Oder der deutschen Patentschrift DE 42 
39 909 CI bekannt ist, werden der erste und der zweite 
Teil durch Anspritzen beziehungsweise Umspritzen in 
demselben Fonnwerlczeug mlteinander verbunden. Der 
erste Teil, auf dem nonnalerweise die Fluidleitung, zum 
Beispiel ein Gummischlauch oder eine biegsame 
Kunststoffleitung, befestigt wird, kann jedoch die unter- 
schiedlichsten Formen aufweisen. Beispielsweise kann 
der erste Teil, je nach Anwendung des Stutzens, ein 
gerades Oder ein unter den verschledensten Wlnkeln 
abgewlnkeltes mit unterschiediich geformten Halterip- 
pen in unterschiedlicher Anzahl versehenes Rohrstuck 
sein. Dagegen konnen der zweite und der Dritte Teil 
unabhangig von der Form des ersten Tells, stets die 
gleiche Form haben. Entsprechend derjeweiligen Fomn 
des ersten Tells mOssen daher unterschledliche Form- 
werkzeuge hergestellt werden. Dies ist aufwendig. 
[0004] Bel dem zweiten, aus der DE 1 95 48 1 88 A1 
bekannten Verfahren ist der Stutzen einteilig ausgebil- 
d t und einstuckig mit dem Behalter geformt. Er erfullt 
daher allenfalls die an den Behalter gestellten Anforde- 
rungen. Er kann jedoch hdheren Belastungen ausge- 
setzt sein, zum Beispie! einer erheblichen 
Flachenpressung beim Festspannen eines Schlauches 
auf dem Rohrstutzen, so daB er sich im Laufe der Zeit, 
insbesondere bei hoheren Temperaturen, bleibend ver- 
fomrit Die einstuckige Ausbildung des Stutzens mit dem 
Behalter erfordert darOber hinaus ein aufwendiges 
Fomrjwerkzeug. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
Verfahren der eingangs genannten Art anzugeben, die 
die Herstellung des Stutzens vereinfachen. 
[0006] ErflndungsgemSB besteht eine erste Losung 
dieser Aufgabe bei dem zuerst erwahnten gattungsge- 
maBen Verfahren darin. daB der erste Teil und der 
zweite Teil des Stutzens auBerhalb eines Formwerk- 



zeuc^ mlteinander verbunden werden. 
[0007] . Bei dieser Losung konnen der erste Teil in 
einem eigenen Formwerkzeug und derzwiite und dritte 
Teil in einem gemeinsamen Fomnwerkzeug hergestellt 

5 werden. Fur die unterschiedlichen Fomrien des ersten 
Tells braucht dann jeweils nur das fiir den ersten Teil 
vorgesehene Fomnwerkzeug unterschiediich ausgebil- 
det zu werden. Das fur den zweiten und dritten Teil 
gemelnsam venwendete Formwerkzeug kann dagegen 

10 fQr die meisten Anwendungsfalle, In denen sich nur die 
Form des ersten Tells Sndert, unver^ndert bleiben. Auf 
diese Welse werden die Formwerkzeugkosten erheb- 
lich verringert. 

[0008] Der erste und der zweite Teil konnen dann 
75 stoffschlQssig, zum Beispiel durch SchwelBen, verbun- 
den werden. Das Verbinden durch SchwelBen kann 
durch SpiegelschwelBen, UItraschailschwei3en oder 
RotationsschwelBen erfolgen. 

[0009] Alternativ k6nnen der erste und der zweite 
20 . Teil formschliissig verbunden werden, zum Beispiel 
durch eine Schnapp-, Bajonett- oder Schraubverbin- 
dung, 

[0010] Sowohl zum Herstellen der SchweiBverbin- 
dung als auch der fomnschiussigen Verbindung konnen 
25 die zu verbindenden Flachen des ersten und des zwei- 
ten Teils vor dem Verbinden profiliert werden, so daB sie 
ineinandergreifen. 

[0011] Um die Verbindung des ersten und zweiten 
Teils moglichst rficht auszubilden, kann in einer Ebene 

30 zwischen den zu verbindenden Flachen des ersten und 
des zweiten Teils eine Dichtung vorgesehen werden. 
[001 2] Ferner kann der zweite Tell durch den dritten 
Teil, bis uberdessen dem Bauteil zugekehrte Seite hin- 
aus, durchgehend gefonnt werden. Der zweite Teil kann 

35 dann zum Verbinden des Stutzens mit dem enwahnten 
Bauteil in dessen Offnung zurZentrierung des Stutzens 
relativ zur Offnung eingefQhrt werden. AuBerdem kann 
der zweite Tell glelchzeitig den dritten Tell durch ent- 
sprechende Wahl des Materials des zweiten Teils 

40 gegen irgendwelche Belastungen, zum Beispiel vor 
Korrosion und/oder Diffusion durch das hindurchgelei- 
tete Fluid, wie Kraftstoff oder 6l eines Verbrenriungs- 
motors, geschutzt werden. 

[0013] Vorzugsweise wenden wenigstens der 
45 zweite Teil und der dritte Teil diffusionsdicht ausgebll- 
det. 

[0014] Sodann kann der erste Teil mit wenigstens 
einer Schicht versehen werden und der erste Teil und 
die Schicht(en) aus Materialien mit unterschiedlichen 

50 Eigenschaften, insbesondere hinsichtiich ihrer Festig- 
keit, Schlagzahigkeit und Kriechneigung, hergestellt 
werden, wobei der erste Teil und/oder die Schichten 
Oder eine der Schichten diffusionsdicht ausgebildet 
werden. Hierbei ist man weitgehendfrei in der Wahl des 

55 themrioplastischen Kunststoffs des ersten Teils. Bei- 
spielsweise kann erso gewahit werden, daB ersich auf 
einfache Weise mit dem Material des zweiten Teils ver- 
schweiBen laBt. ZweckmaBigerweise konnen dann die 
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Kunststoffe des ersten und des zwe'rten Teils aus dem 
. gieichen Material bestehen., Dagegen kann dann das 
Material der zusatzlichen Schicht oder Schichten den 
unterschiedlichsten Anforderungen an die Kombination 
' aus dem ersten Teil und der Schicht beziehungsweise 5 
den Schichten, wie Festigkeit, Schlagzahigkelt und 
Kriechneigung oder Drffusionsdichtigkeit. angepaf3t 
werden. 

[0015] So kann der erste Tell mit wenlgstens einer 
Schicht aus Metali'versehen werden. Metall erglbt elne 10 
hohe DIffusionsdichtigkeit. 

[001 6] Alternativ ist es moglich, daB wenigstens die 
eine Schicht Kunststoff aufweist und der erste Teil 
und/oder wenigstens die eine Schicht nnit einer Verstar- 
kung versehen wird (werden). 15 
[0017] Sodann ist es moglich, da3 die Schichten 
auf der Innenseite des ersten Teils und bis uber die 
axiale Lange des zweiten und dritten Tells hinaus auch ' 
auf der Innenseite des zweiten Teils ausgebildet wird 
(werden). Auf diese Weise konnen auch der zweite und 20 
dritteTeil durch die Schicht oder Schichten bei entspre- 
chender Wahl des Materials der Schicht oder Schichten 
geschutzt werden. 

[0018] Vorzugsweise werden der zweite und der 
dritte Teil rotationssymmetrisch in einem gemeinsamen 25 
Werkzeug gespritzt. Die Rotationssymmetrie ermog- 
licht die Ausbildung eines einfachen Werkzeugs. 
[0019] Sodann ist es gunstig, wenn der erste Teil 
und die weiteren Schichten im Mehrkomponenten- 
Sprit2gu3verfahren oder im Sandwich-SpritzguBverfah- 30 
ren hergestellt werden. Dies erglbt ebenfalls ein einfa- 
ches Formwerkzeug zur Herstellung des ersten Teils 
und der weiteren Schichten. 

[0020] Eine vorteilhafte Weiterbildung kann darin 
bestehen, da3 der dritte Teil auf seiner dem zweiten Teil 35 
abgekehrten Seite mIt einem vierten Teil verschwelf3t 
wird, derthermoplastischen Kunststoff aufweist, der mit 
dem des Bautells eine SchweiBverbindung eingeht und 
ein hohere SpannungsriBbestandigkeit als der dritte 
Tell hat. Da das Bautell, an dem der Stutzen ange- 40 
schweiBt wird, zum Beispiel ein Kraftfahrzeug-Kraft- 
stofftank, in der Regel einen Kunststoff mit hoher 
SpannungsriBbestandigkeit aufweist, wird auf diese 
Weise sichergestellt, daB eine hohere Spannungsbela- 
stung des Bauteils nicht zum Losen der SchwelBverbin- 45 
dung zwischen Stutzen und Bauteil und nicht zu einem 
SpannungsriB im Stutzen fuhrt. 
[0021] Hierbei kann das Material des vierten Teils 
eine hohere Dichte und Viskositat als das des dritten 
Teils haben. 50 
[0022] Eine zweite Losung der Aufgabe bei dem 
zweiten gattungsg maBen Verfahren besteht erfin- 
duhgsgemaB darin, daB der Stutzen aus einem auBe- 
ren Teil, einer inneren Schicht und einer 
Zwischenschicht im SpritzguBverfahren hergestellt 55 
wird. wobei der auBere Teil und die innere Schicht 
einerseits und die Zwischenschicht andererseits aus 
Materialien mit unterschiediichen Eigenschaften, ins- 



besondere hinsichtllch ihrer Festigkeit, SchlagzShigkeit 
und Kriechneigung, hergestellt werden und der auBere 
Teil und/oder wenigstens elne der Schichten diffusions- 
dicht ausgebildet wird bzw. werden. Bei dieser Ldsung 
ist auch ein Rohrstutzen mit komplizierter Fomi auf ein- 
fache Weise herstellbar, wobel die Materialien des 
auBeren Teils und der auf seiner Innenseite liegenden 
Schicht und/oder Schichten so gewahit werden konnen, 
daS der Stutzen alien an Ihn gestellten Anforderungen 
genugt. 

[0023] H\erbe\ ist das SpritzguBveri^ahren vorzugs- 
weise ein Sandwich-, Monosandwich-, Gegentakt- oder 
Koinjektions-SpritzguBverfahren. 
[0024] Eine weitere Zwischenschicht zwischen dem 
ersten Teil und der inneren Schicht kann z.B. als Haft- 
vermittler ausgebildet werden. 
[0025] Die Erfindung und ihre WeiteriDildungen wer- 
den nachstehend anhand der beigef ugten Zeichnungen 
bevorzugter AusfQhrungsbeispiele n§her beschrieben. 
Es zeigen: 

Rg. 1 einen Axialschnitt durch ein erstes Ausfuh- 
rungsbeispiels eines erfindungsgemaBen 
Stutzens. bevor der erste Teil mit dem bereits 
mit dem dritten Teil verschweiBten zweiten 
Teil veriDunden wird, sowie einen Ausschnitt 
aus einem Bauteil in Form eines Behalters 
im Bereich einer Offnung, an deren Rand der 
Stutzen nach seiner Fertigstellung ange- 
schweiBt wird, urn den Behalter mit einer 
Fluidieitung zu verbinden, 

Rg. 2 ein zweites Ausfuhrungsbelspiel eines 
erfindungsgemaBen Stutzens im Axial- 
schnitt, nachdem der erste Teil mit einer 
inneren Schicht verbunden und der zweite 
und dritte Teil miteinander verschweiBt wur- 
den, wobei der erste und zweite Tell noch 
nicht miteinander verbunden sind, 

Rg. 3 einen Axialschnitt eines dritten AusfOhrungs- 
beispiels eines erfindungsgemaBen Stut- 
zens, der gegenOber dem nach Fig. 2 
geringfugig abgewandelt Ist, jedoch im giei- 
chen Zustand der Herstellung, 

Rg. 4 eine viertes Ausfuhrungsbeispiel eines 
erfindungsgemaBen Stutzens, das gegen- 
Ober dem nach Rg. 3 geringfugig abgewan- 
delt ist und die gleiche Herstellungsphase 
darstellt, 

Rg. 5 ein funftes Ausfuhrungsbeispiel eines 
erfindungsgemaBen Stutzens, das gegen- 
Qber dem nach Fig. 3 durch die ErgSnzung 
einer weiteren Schicht im ersten Teil abge- 
wandelt ist, und 
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Fig. 6 ein sechstes AusfQhrungsbeispiel eines 
erfindungsgemaBen Stutzens, das gegen- 
uber den Ausfuhrungsbeispiejen nach den 
Fig. 1 bis 5 mrt einem vierten Teil ver- 
schweil3t ist s 

[0026] Der Stutzen nach Rg. 1 besteht aus drei 
unterschiedlichen Tellen 1, 2 und 3 und dient zum Ver- 
binden einer Fluidleitung 4 mit einer Offnung 5 eines 
Bauteils 6, das im wesentilchen tliermoplastischen w 
Kunststoff aufweist. hier eines Kraftstofftanks eines 
Kraftfahrzeugs. 

[0027] Der Teil 1 besteht im wesentlichen aus ther- 

moplastischen Kunststoff und wird in einer eigenen 
Form im SpritzguBverfahren geformt. Die Telle 2 und 3 is 
bestehen ebenfalls im wesentlichen aus themioplasti- 
schen Kunststoffen und werden in einem zweiten Form- 
werkzeug im IViehrkomponenten-SpritzguBverfahren 
geformt und dabei gleichzeitig mit einander ver- 
schwelBt. Zu diesem Zwecl< sind die Kunststoffe der 20 
beiden Telle 2 und 3 so gewahlt, daB sie miteinander 
verschweiBbarslnd. Das Material des Tells 3 ist daruber 
hinaus so gewShlt, daB es auch mit dem Kunststoff des 
Bauteils 6, der ubenwiegend aus HDPE besteht, ver- 
schwelBbar ist. 25 
[0028] Belspielsweise kann das Material des Tells 2 
aus der Gruppe der Materialien PA, PBT, PBN, POM, 
PPS, aliphatlsches Polyketon, PVDF, PE Oder PR aus- 
gewahlt werden. Das Material des Tails 3 kann aus der 
Gruppe der Materialien PBT. PBN. POM, PPS, aliphati- so 
sches Polyketon, PVDF, PE, zum Beisplel HDPE, PR 
TEEE, PA und TPE, ausgewahit werden. Die Materia- 
lien beider Telle 2 und 3 konnen jeweils mit Fasem, zum 
Beisplel Glasfasern, Kohlefasern Oder Metallfasern, 
verstarkt oder unverstarkt sein. 35 
[0029] Der Kunststoff des Teils 1 kann mit dem des 
Teiis 2 ubereinstimmen, oder die Kunststoffe der beiden 
Telle 1 und 2 kdnnen unterschiediich gewShlt sein, 
wobei sie miteinander verschweiBbar und/oder form- 
schlusslg verbindbarsind. ^ 
[0030] Der Teil 1 kann zumlndest in seinem dem 
Teil 2 abgekehrten Abschnitt die unterschledlichsten 
Fomnen aufweisen. Beispielsweise kann der mit der 
Fluidleitung 4 zu verbindende Abschnitt, je nach 
Anwendung des Rohrstutzens, geradlinlg, wie darge- 45 
stellt, Oder abgewinkelt sein, zum Beispiel im Winkel 
von QO**, unterschiediich lang, unterschiediich dick 
und/oder mit einer unterschiedlichen Anzahl von Haite- 
rippen fur die Fluidleitung 4 versehen sein. Im darge- 
stellten Beispiel ist der mit der Fluidleitung 4 zu so 
vertDlndende Abschnitt des Teils 1 mit nur einer Halte- 
rippe 7 versehen. 

[0031] Die Telle 2 und 3 haben dagegen in aller 
Reg I die glelche rotationssymmetrische Fonn. wie sie 
in Fig. 1 dargestellt ist 55 
[0032] Urn die Telle 1, 2 und 3 zu formen, braucht 
daher nur fur den Teil 1 das Formwerkzeug ggf, unter- 
schiediich ausgebildet zu werden, wahrend zur For- 
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mung der Telle 2 und 3 stets das gleiche Formwerkzeug 
verwendet werden kann, in dem sie auch miteinander 
an ihren Grenzflachen durch • Verschrftelzung v r- 
schweiBt werden. 

[0033] Nach der Herstellung des Teils 1 elnerseits 
und dem aus den Tellen 2 und 3 bestehenden Ring wer- 
den die Teile 1 und 2 miteinander verschweiBt, zum Bei- 
splel durch SpiegelschweiBen, UltraschallschweiBen 
Oder RotationsschweiBen (ReibschweiBen), wobei eine 
Profilierung 8 In Form einer ringformlgen Rippe auf der 
mit dem Teil 2 zu verschwelBenden Fiache des Tells 1 
mit einer zu der Profilierung 8 kompiementaren Profilie- 
rung 9 in Fonn einer Rlngnut in Elngriff gebracht wird, 
so daB slch zusatzlich eine Art Labyrinthdichtung im 
Bereich der miteinander verschweiBten Flachen 1 0 und 
1 1 der Teile 1 und 2 ergibt. 

[0034] Der themioplastische Kunststoff des Teils 1 
kann eine VerstSrkung aus Fasern, zum Beispiel Glas- 
fasern, Kohlefasern oder Metallfasern, aufweisen. Auch 
die Teile 2 und 3 oder nur einer der beiden Teile 2 und 3 
kSnnen bzw. kann eine VerstSrkung aus den genannten 
Fasern aufweisen. Die Teile 1 und 2 sollten daruber hin- 
aus diffusionsdicht sein. wahrend der Teil 3 eine hohere 
Festigkeit, SchlagzShigkeit oder elektrische Leitfahig- 
keit haben sollte. 

[0035] Wenn die beiden Teile 1 und 2 nlcht mitein- 
ander verschweiBt werden, sondern nurfomischlussig, 
zum Beispiel durch eine Schnappverbindung, eine 
Schraubverbindung oder elnen BajonettverschluB, ver- 
bunden werden, brauchen Ihre Kunststoffe nlcht ver- 
schweiBbar zu sein, das heiBt. sie mussen dann nlcht 
gleich und auch hlnsichtlich ihrer VerschweiBbarkeit 
nlcht kompatibel sein. 

[0036] Das Ausfuhrungebeispiel des erfindungs- 
gemaBen Rohrstutzens nach Fig. 2 unterscheidet sich 
von dem nach Fig. 1 hlnsichtlich der Form insofern, als 
der Teil 1 nach Fig. 2 eine etwas dunnere Wand als der 
Teil 1 nach Rg. 1 aufweist und innen mit einer zusatzli- 
chen Schlcht 1 a ausgekleldet ist. Der Teil 2a hat keine 
den Teil 3 durchsetzende Innenwand wie der Tell 2 nach 
Fig. 1 . Statt dessen ragt die Schicht 1 a aus der dem Teil 
2a zugekehrten Selte des Teils 1 so welt heraus, daB 
sie im verbundenen Zustand der Teile 1 und 2a durch 
die Teile 2a und 3 hindurch bis in die Offnung 5 des 
Bauteils 6 ragt und dabei die radial Inneren Serten der 
Teile 2a und 3 abdeckt. Hierbel konnen der erste Teil 1 
und die Schicht 1a aus Materialien mit unterschiedli- 
chen Eigenschaften, Insbesondere hlnsichtlich ihrer 
Festigkeit, Schlagzahigkelt und Kriechneigung, herge- 
stellt werden, wobei der erste Teil 1 und/oder die 
Schicht la diffusionsdicht ausgebildet werden. so daB 
das durch den Stutzen hindurchgeleitete Ruid, wie Ben- 
zin Oder Dieselol, nicht durch den Stutzen nach auBen 
diffundieren kann. W nn die Schicht la eine entspre- 
chend hohe Festigkeit, Schlagzahlgkeit und Diffusions- 
dlchtigkelt sowle geringe Kriechneigung aufweist, dann 
ist man freier in der Wahl der Materialien der Teile 1, 2a 
und 3, nur daB der Teil 2a weiterhin mit dem Tell 1 und 
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dem Tell 3 und derTeil 3 mit dem Bauteil 6 verschweiB- 
. bar sein mQBten, wobei auf die VerschweiBbarkeit der 
Telle 1 und 2a auchiVerzichtet werden k5nnte, wenn sie 
lediglich formschlusslg miteinander verbunden werden. 
Ein fiir diesen Zweck besonders geeignetes Material 
der Schicht la wSre ein Metal!, das hinsichtlich des hin- 
durchzuleitenden Fluids nicht nur diffusionsdicht, son- 
dern auch korrosionsfest ist. 

[0037] Die Schicht la kann aber auch aus einem 
Kunststoff hergestellt sein, der zumindest teilweise die 
gestellten Anforderungen an die Festigkelt, SchlagzS- 
higkeit, Kriechneigung und Diffuslonsdichtlgkeit erfCiilt, 
soweit diese nicht durch die Teile 1, 2a erfullt werden. 
Zu diesenn Zweck kann der Kunststoff der Schicht 1 a 
auch eine Verstarkung aus den enA^ahnten Fasern auf- 
weisen. 

[0038] Der Teil 1 kann ebenso wie bei dem ersten 
Ausfuhrungsbeispiel und dementsprechend die Schicht 
1 a die unterschiedlichsten Formen aufwelsen. Das For- 
men erfolgt dann im wesentlichen ebenso wie bei dem 
ersten Ausfuhrungsbeispiel nach Rg. 1 , das heiBt die 
Teile 2a und 3 werden in einem eigenen Fonnwerkzeug 
gespritzt und dabei miteinander verschweiBt, wahrend 
zur Fomrigebung des Tells 1 und derinneren Schicht 1a, 
wenn der Teil 1 und die Schicht 1 a themnoplastischen 
Kunststoff aufweisen, in einem zweiten Fomnwerkzeug 
gemeinsam im Melirkomponenten-SpritzguBverfahren 
hergestellt werden, dagegen bei Ausbiidung der Schicht 
1 a aus Metal! zunSchst die Schicht 1a geformt und dann 
in demselben Formwerkzeug mit dem Material des Teils 
1 umspritzt wird. 

[0039] Man ben5tigt daher auch In diesem Faile zur 
Fomriung des aus den Teilen 2a und 3 bestehenden 
Rings unabhangig von den unterschiedlichen Formen 
des Teils 1 und dementsprechend der Schicht la stets 
nur das gleiche Fomiwerkzeug, wahrend nur fur den 
Teil 1 und die Schicht la entsprechend ihrer jeweiligen 
Fomi unterschiediiche Fomnwerkzeuge hergestellt zu 
werden brauchen. 

[0040] Das AusfQhrungsbeispiel nach Fig. 3 unter- 
scheidet slch von dem nach Fig. 1 wiederum im wesent- 
lichen nur durch die innere Schicht la des Teils 1 , die in 
diesem Fall jedoch nicht durch die Teile 2 und 3 hin- 
durchragt, sondern mit ihrem unteren Ende etwa bundig 
mit der unteren Flache der Rippe 8 ist, und dadurch, 
daB der Teil 2 an seinem radial inneren Rand mit einer 
Aussparung versehen ist, in der eine Dichtung 12 in 
Form eines 0-Rings aus diffusionsdichtem Material 
angeordnet ist. Die untere StirnflSche der Schicht 1 a ist 
der Dichtung 12 zugekehrt, so daB die Dichtung 12 
nach dem Verbinden, das heiBt VerschwelBen und/oder 
einer FormschluBverbindung der Teile 1 und 2, diese 
Verbindung zusatzlich Oder allein abdichtet 
[0041] Hinsichtlich der Auswahl der Materialien der 
Teile 1, 2 und 3 sowie der Schicht 1a und der Art der 
Fonngebung in separaten Formwerkzeugen gilt das 
gleiche wie bei dem zweiten AusfQhrungsbeispiel nach 
Fig. 2. 



[0042] Das vierte Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 4 
unterscheidet. sk:h von dem nach Fig. 3 lediglich . 
dadurch, daB die Dichtung 12 in einer RIngnut in der 
radial inneren Seite des Teils 2 angeordnet ist und die 

5 Schicht la an ihrem unteren Ende m'lt einem schurzar- 
tigen Fortsatz 13 versehen ist, der in zusammengesetz- 
tem Zustand des Stutzens in den Teil 2 ragt und 
zusammen mit der Dichtung 12 fDr eine gegebenenfalls 
zusStzliche Abdichtung der Verbindung der Teile 1 und 

70 2 sorgt. 

[0043] Das fDnfte AusfQhrungsbeispiel nach Fig. 5 
unterscheidet sich von dem dritten Ausfuhrungsbeispiel 
nach Fig. 3 daduniih, daB zwischen dem Teil 1 und der 
inneren Schicht la eine weitere Schicht 1b ausgebildet 

15 ist. Hierbei konnen der Teil 1 und die Schicht la im 
wesentlichen thermoplastischen Kunststoff aufweisen 
und die mittlere Schicht 1b aus Metall bestehen. Es ist 
aber auch mdglich, daB die innere Schicht la ebenfalls 
aus Metall besteht 

20 [0044] Alternativ k6nnen die Schichten la und lb 
beide aus im wesentlichen thermoplastischenn Kunst- 
stoff bestehen und gemeinsam den gestellten Anforde- 
rungen genugen, soweit sie nicht durch das Material 
des Teils 1 erfullt werden. 

25 [0045] Im Falie der Ausbiidung des Teils 1 und der 
Schichten 1 a und 1 b aus im wesentlichen themnoplasti- 
schem Kunststoff konnen sie gemeinsam in einem 
Formwerkzeug im Mehrkomponenten-, Sandwich-, 
Monosandwich-, Koinjektions- oder Gegentakt-Spritz- 

30 guBverfahren hergestellt werden. Bei der Herstellung im 
Sandwich- oder Monosandwich-SpritzguBverfahren 
bestehen der Teil 1 und die Schicht la aus dem glei- 
chen Material. Gegebenenfalls konnen der Tell 1 und 
die Schichten 1a und lb auch unterschiediiche Materia- 

35 lien aufweisen, die gemeinsam alien Anforderungen 
hinsichtlich Festigkeit, Schlagzahigkeit und Kriechnei- 
gung sowie Diffusionsdichtigkeit genugen. 
[0046] Auch in diesem Fall werden mithin der aus 
dem Teil 1 und den Schichten la, 1b bestehende Stut- 

40 zenabschnitt sowie der aus den Teilen 2 und 3 beste- 
hende Ring jeweils in einem eigenen Formwerkzeug 
gefomnt und danach auBerhalb der Formwerkzeuge 
miteinander verbunden, das heiBt verschweiBt und/oder 
formschlusslg verbunden. 

45 [0047] Das Ausfuhrungsbeispiel nach Rg. 6 unter- 
scheidet sich von dem nach Rg. 5 lediglich dadurch, 
daB der dritte Teil 3 etwas dunner ausgebildet und auf 
seiner dem zweiten Teil 2 abgekehrten Seite m'lt einem 
vierten Teil 14 verschweiBt worden ist, derthermoplasti- 

50 schen Kunststoff aufweist der mit dem des Bauteils 6 
eine SchweiBverbindung eingeht und eine h5h re 
SpannungsriBbestandigkelt als der dritte Teil 3 hat. 
Hierbei hat das Material des vierten Teils 14 eine 
h6here Dichte und Viskositat als das des dritten Teils 3. 

55 Im ubrigen kann das Material des vierten Teils 14 aus 
den gleichen Materialien wie der dritte Teil 3 bestehen. 
Zusatzlich kSnnen die Teile 3 und 14 auch formschlQs- 
sig verbunden werden. 
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[0048] Der vierte Teil 14 kann auch bei den ersten , 2. 
funf Ausfuhrungsbeispielen vorgesehen werden und 
wird zusammen mit den Teilen 2, 2a und 3 in einem 
eigenen Fomnwerkzeug gespritzt. 

[0049] Es ist aber auch moglich, be) den Ausfuh- s 3. 
rungsbeispielen nach den Rg. 5 und 6 die Teile 2, 3 und 
14sowie die Dichtung 12 und gegebenenfalls die Rippe 
8 wegzulassen, wobei dann lediglich der guBere Teil 1 
und die Schichten 1 a, lb den Stutzen aus im wesentii- 4. 
Chen thermoplastischem Kunststoff bllden. Der Stutzen io 
kann dann auf einfache Weise im SprltzguBverfahren, 
vorzugsweise im Sandwich-, Monosandwich-, Gegen- 
takt- Oder Koinjektions-SpritzguBverfahren, in den ver- 
schiedensten Fonnen hergestellt werden, wobei der 5. 
auBere Teil 1 und die Schichten la, 1b aus Materlalien is 
mit unterschiedlichen Eigenschaften, insbesondere hin- 
sichtlich ihrer Festigkeit, Schlagzahigkeit und Kriechnei- . 
gung, hergestellt werden und der auGere Teil 1 
und/oder wenigstens eine der Schichten la, lb diffusi- 
onsdichtausgebildet wird bzw. werden. 20^ 6. 

[0050] Bei alien Ausfuhrungsbeispielen erglbt sich 
ein diffusionsdichter und crash-sicherer Stutzen aus 
unterschiedlichen Teilen und/oder IVIaterialien fur den 
AnschluB einer Fluidleitung an das Bauteil 6, ins- 
besondere einen Kraftfahrzeug-Kraftstoffbehalter, 25 
wobei der Teil 1 und die gegebenenfalls vorgesehene(n) 7. 
innere(n) Schicht(en) la, lb unterschiedlichste Formen, 
zumindest in ihrem mit der Fluidleitung 4 zu verbinden- 
den Abschnitt, aufweisen konnen und im Falle der 
mehrtelligen Ausbildung des Stutzens die Teile 2, 2a, 3 30 
und 14 in alien Anwendungsf alien im wesentlichen 
gleich bleiben konnen, insbesondere rotationssymme- 8. 
trisch. Dadurch ergibt sich eine erhebliche Kostensen- 
kung gegenuber einem Fomnwerkzeug, in dem alle 
Teile gleichzeitig gefomit und aneinander angespritzt 35 
werden und das fur alle unterschiedlichen Formen des 
Teils 1 als Ganzes vollig neu konstruiert werden nnul3te. 9. 

Patentanspruche 

40 

1. Verfahren zur Herstellung eines Stutzens aus 
unterschiedlichen Teilen (1; 2, 2a, 3; 14) zum Ver- 
binden einer Fluidleitung (4) mit einer Offnung (5) 
eines Baute]ls(6), das thermoplastischen Kunststoff 
aufweist, wobei ein erster Teil (1 ) des Stutzens aus 45 
im wesentlichen themrioplastischem Kunststoff 
geformt wird, wobei ein zweiter Teil (2; 2a) und ein 
drifter Teil (3) des Stutzens aus jeweils im wesentii- 1 0. 
Chen thermoplastischem Kunststoff geformt und 
dabei miteinander verschweiBt werden, wobei der so 
erste Teil (1) und der zweite Teil (2; 2a) miteinander 
fluiddicht verbunden werden und wobei das Mate- 
rial des dritten Teils (3) so gewahit wird, daB es 11 
auch mit dem Material des Bauteils (6) eine 
SchweiQverbindung eingeht, dadurch g kenn- 55 
zeichnet, daB der erste Teil (1) und der zweite Teil 
(2; 2a) des Stutzens auBerhalb eines Fomnwerk- 
zeugs miteinander verbunden werden. 



Verfahren nach Anspruch 1, dadun:h gekenn- 
zeichnet, daB der erste und der zweite Teil (1 ; 2, 2a) 
stoffschlQssig verbunden werden. «v * 

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der erste und der zweite Teil (1 ; 2, 2a) 
verschweiBt werden. 

Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet," daB der erste und der 
zweite Teil (1; 2, 2a) formschlQsslg verbunden wer- 
den. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzebhnet, daB die zu verbindenden 
Flachen (10, 1 1) des ersten und des zweiten Teils 
(1 ; 2, 2a) vor dem Verbinden proflliert werden, so 
daB sie inetnandergreifen. 

Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB in einer Ebene zwi- 
schen den zu verbindenden Flachen (10, 11) des 
ersten und des zweiten Teils (1 ; 2, 2a) eine Dich- 
tung (12) vorgesehen wird. 

Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der zweite Teil (2) 
durch den dritten Teil (3), bis iiber dessen dem Bau- 
teil (6) zugekehrte Seite hinaus, durchgehend 
geformt wird. 

Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens der 
zweite Teil (2; 2a) und der dritte Teil (3) diffusions- 
dicht ausgebildet werden. 

Verfiahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der erste Teil (1) mit 
wenigstens einer Schicht (la; lb) versehen wird 
und der erste Teil (1) und die Schicht(en) (la; 1b) 
aus Materialien mit unterschiedlichen Eigenschaf- 
ten, insbesondere hinsichtlich ihrer Festigkeit, 
Schlagzahigkeit und Kriechneigung, hergestellt 
werden, wobei der erste Teil (1) und/oder die 
Schichten (1 a; 1 b) oder eine der Schichten (1 a; 1 b) 
diff usionsdicht ausgebildet werden. 

Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB der erste Teil (1) mit 
wenigstens einer Schicht (la; lb) aus Metall verse- 
hen wird. 

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
z ichnet, daB wenigstens die eine Schicht (la; lb) 
Kunststoff aufweist und der erste Teil (1) und/oder 
wenigstens die eine Schicht (la; lb) mit einer Ver- 
starkung versehen wird (werden). 
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12. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schichten (1 a; 1b) auf der 
Innenseite dea ersten .Teils (1). und bis uber die 
axiale Lange des zweiten und dritten Teils (2a; 3) 
hinaus auch auf der Innenseite des zweiten Teils 5 
(2a) ausgebildet wird (werden). 

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB der zweite und der 
dritte Tell (2, 2a; 3) rotationssymmetrisch In einem 10 
gemeinsamen Werkzeug gespritzt werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, da3 der erste Teil (1) und die weiteren 
Schichten (la; 1b) im Mehrkomponenten- oder is 
Sandwich-SpritzguBverfahren hergestellt werden. 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB der dritte Teil (3) auf 
seiner dem zweiten Teil (2; 2a) abgekehrten Seite 20 

. mit einem vierten Teil (14) verschweiBt wird, der 
thermoplastischen Kunststoff aufweist, der mit dem 
des Bauteils (6) eine SchweiBverbindung eingeht 
und eine hohere SpannungsriBbest§ndigkeit als 
der dritte Teil (3) hat. 25 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Material des vierten Teils (14) 
eine hohere Dichte und ViskositSt als das des drit- 
ten Teils (3) hat 30 

17. Verfahren zur Herstellung eines Stutzens aus im 
wesentlichen -thermoplastischem Kunststoff zum 
Verbinden einer Fluidleitung (4) mit einer Offnung 

(5) eines Bauteils (6), das themioplastischen 35 
Kunststoff aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB 
derStutzen (1, la, lb) aus einem auBeren Teil (1), 
einer Inneren Schicht (la) und einer Zwischen- 
schicht (lb) im SpritzguBverfahren hergestellt wird, 
wobei der auBere Teil (1) und die innere Schicht 40 
(la) einerseits und die Zwischenschicht (lb) ande- 
rerseits aus Materialien mit unterschiedlichen 
Eigenschaften, insbesohdere hinsichtlich ihrer 
Festigkeit, Schlagzahlgkeit und Kriechnelgung, her- 
gestellt werden und der auBere Teil (1) und/oder 45 
wenigstens eine der Schichten (la; lb) diffusions- 
dicht ausgebildet wird bzw. werden. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das SpritzguBverfahren ein Sand- so 
wich-, Monosandwich-, Gegentakt- oder 
Koinjektions-SpritzguBverfahren ist. 

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB wenigstens eine weitere Zwi- 55 
schenschicht, z.B. als Haftvemiittler, vorgesehen 
wird. 
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werden der erste (1) und zweite Teil (2) des Stutzens 
au3erha!b eines Fonnwerkzeugs miteinander verbun- 
den. Dies ermoglicht es, die Form des ersten Teils (1) 
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